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Verfahren und Vorrichtung zum Gaspress- 
schweissen. 



Die Erfindung betrifft ein Gaspresschweiss-System, 

Ein Verfahren des Gaspresschweissens wird in weitem Masse 
zur Verbindung von Stahlstttcken wie beispielsweise zu Ver- 
st&rkungszwecken verwendeten Stahlst&ben Oder Stahltr&gern, 
Bewehrungsstahl und Schienen angewendet. Bei der he rk6 ram- 
lichen Technik wurde Gaspresschweissen hauptsftchlich durch 
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Handbetrieb durchgef uhrt . Darum bildete bei der herkdmmlichen 
Praxis auch die F&higkeit der Bedienungsperson einen wichti- 
gen Faktor, der die Qua lit at einer Verblndung beeinf lusste. 
Durch die Automatisierung des Presschweissverfahrens kann 
das Verfahren standardisiert , die Qua lit at einer Verbindung 
stabilisiert und eine Verbesserung der ZuverlSssigkeit der 
Verbindung erreicht werden. Unter diesem Gesichtspunkt haben 
die Anraelder bereits VorschlSge far automat ische Gas press - 
schweiss-Systeme gemacht, die in den Japanischen Patentanmel- 
dungen No. 126 796/1972 und No. 27 138/1973 beschrieben sind. 
Bei diesen Systemen wird das Durchlaufen einzelner Stufen des 
Verfahrens im ganzen richtig in iJbe reins timmung mit einem 
best i ram ten Zeitablauf gesteuert, der in einem Programmzeit- 
geber vorher eingestellt ist. ffenn jedoch der \blauf des Ver- 
fahrens im ganzen eats pre chend einem vorher eingestellten 
Zeitablauf wie in diesem Fall gesteuert wird, kommt es vor, 
dass das Erhitzen in einigen Fallen ungenugend ist, was auf 
Sussere Faktoren wie beispielsweise die Verringerung des Gas- 
durchf lusses, ;jn Wind und/oder dergleichen zurttckzuf (ihren 
ist.Zum Beispiel lauft die eingestellte Zeit ab, w&hrend ein 
Zwlschenraum noch nicht richtig verbunden ist. In diesem Falle 
unterliegt der so zwischen den Stahlstiicken unverbunden blei- 
bende Zwischenraum der Oxidation, was zu einer fehlerhaften 
Verbindung fQhrt. Ausserdem muss man mit der Ausdehnung (Ver- 
grdsserung des Durchmessers ) einer Verbindung fertig we r den, 
die durch Erhitzen und Pressen entsteht, besonders in dem 
Fall eines Be wet rungsstahles oder dergleichen, der seiner Ver- 
wendung zugefUhrt wird, wobei er dem Presschweissen unterwor- 
fen wird, und dieser Bewehrungsstahl muss eine richtige Grdsse, 
z.B. 14D bis 16D, aufweisen, wobei der Durchmesser des Beweh- 
rungsstahles als D genommen ist. Der Grad der Expansion wird 
jedoch durch die Temperatur des erhitzten Bereiches, die Ver- 
teilung der Temperatur und dergleichen beeinflusst. Darum 
wird auch im Falle der Steuerung durch eine vorher eingestell- 
te Zeit allein der Bewehrungsstahl durch ftussere Faktoren 
beeinflusst, was dazu fiihrt, dass das Pressen in einigen Fal- 
len entweder zu kurz oder liberm&ssig stark ausfallt. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung 1st es, ein automatisches 
Gaspresschweissverfahren sowie eine automat ische Gaspress- 
schweissvorrichtung zu schaffen, durch die es rabglich wird, 
Gaspresschweissen in einer prazisen Weise durchzuftthren und 
dabei den Einfluss durch ftussere Faktoren auf dem minimal 
m5glichen Mass zu halten. 

Im Falle der vorliegenden Erfindung unterliegen die Bedingun- 
gen des Press chweiss ens in einer geeigneten Weise Ynderungen, 
die den Xnderungen im Betrag der Kontraktion bzw. dem Grad 
der Zusammenziehung des erhitzten Bereiches eines Stahlstttckes 
entsprechen. Anders ausgedrtickt , der Betrag der Kontraktion 
des Verbindungsbereiches eines Stahlstttckes wird vorzugsweise 
automatisch an ttbergangspunkten, d.h. Schlttsselpunkten des 
Verfahrens abgetastet und nachgewiesen und der tfbergang zu 
der nachfolgenden Verfahrensstufe wird zu der Zeit bewirkt, 
venn der so nachgewiesene Wert den vorherbestimmten Wert der 
Kontraktion erreicht. Die Breite des erhitzten Abschnittes 
des Werkstiickes wird Stufe fQr Stufe in ttbereinstimmung mit 
den Knderurigen der Kontraktion ausgedehnt. 



Das Pressverfahren umfasst vorzugsweise vier Stufen, namlich 
eine Vorpresstufe, eine erste Presstufe, eine zweite Press - 
stufe und eine dritte Presstufe. (Es muss nicht erwtlhnt wer- 
den, dass das in der vorliegenden Erfindung beschriebene Ver- 
fahren nicht auf diese vier Stufen begrenzt ist). Von den 
angegebenen einzelnen Presstufen bieten die erste Presstufe 
und die dritte Presstufe eine Bedingung fur Presschweissen 
(z.B. Anwendung von Presskraft), die richtig in tfbereinstim- 
mung mit Snderungendes Gradjfder Zusammenziehung eines Stahl- 
stttckes gesteuert werden, wShrend das Vorpressen und das 
zweite Pressen so gesteuert werden kann, dass es zu irgend 
einer bestimmten Zeit durchgeftthrt werden kann. Darttber hinaus 
kttnnen die Stufen des Vorpressens und des zweiten Pressens 
so durchgeftthrt werden, dass sie nach einem magnet ischen Auf- 
zeichnungssystem arbeiten. Anders gesagt, ein PresschweiBS- 
verfahren, das von einem guten Fachraann durchgeftthrt worden 
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1st, wird vorzugsweise auf ein Magnet band aufgenommen und 
das Magnet band wird reproduziert (wiedergegeben) , um so 
Steuerbef ehle zu erhalten, und dann werden die Vorpresstufe 
und die zweite Presstufe in tfbereinstimmung mit dieser Steuer- 
instruktion gesteuert. 

Eine Vorrichtung geraSss einer Ausf Qhrungsf orra der vorliegen- 
den Erfindung enthSlt eine Press vorrichtung, eine Heizvor- 
rlchtung und Steuervorrichtungen. Die Heizvorrichtung 
nchliesst einen Gasbrenner und eine Antriebsvorrichtung dafttr 
ein. Die Press vorrichtung schliesst eine Halterung fttr die 
WerkstUcke, d.h. ublicherweise die Stahlstttcke, und eine 
durch Elektromotor angetriebene hydraulische Purape ein. 

In einer besonders bevorzugten Ausf Qhrungsf orm der Heizvor- 
richtung wird speziell ein Acetyleninjektions-Mehrlochring- 
brenner als Brenner verwendet. Der Brenner wird so geftthrt, 
dass er in der axialen Richtung eines zu schweissenden Stabes 
eine Hin- und Herbewegung ausfUhrt, und es wird ihm ferner 
eine Hin- und Herbewej^ungr (Schaukelbewegung) in der dazu 
senkrechten Richtung^ verllefien, was mittels eines Antriebs- 
motors, eines Antriebsriemens Oder dergleichen und eines 
Servomechanisrausses geschieht. Die Heizvorrichtung kann ab- 
nehmbar in eine Ha It erungs vorrichtung im ganzen eingesetzt 
werden bzw. aus dieser herausgenommen werden, und kann so 
in Betrieb genommen werden, unabhangig von der Stellung einer 
Verbindung. Darttber hinaus wird im Fa lie der Bewegung der 
Verbindungsstelle entsprechend dem Pressen und/oder der Kom- 
pression der richtige Grad der Zusaramenziehung, d,h. der Be- 
trag der Kontraktion, abgetastet und nachgewiesen und die 
Stellung des Brenners in automatischer Weise geeignet verfctn- 
dert und der Brenner nachgeftihrt. 

In einem bevorzugten Ausf Qhrungsbeispiel far die Press vor- 
richtung erzeugt die hydraulische Pumpe einen hydraulischen 
Druck, wie er fttr die entsprechende Zeit in einem. Programm 
vorgesehen ist, in tJbe reins timmung mit einem Befehl oder einer 
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Instruktion, die von einer Steuereinheit abgegeben wird. Ein 
Greifer Oder Klemmbacken an der beweglichen Seite der Halte- 
vorrichtung wird durch Druckkolben und Zylinder in Bewegung 
versetzt. Ein darin befestigtes WerkstUck, z.B. ein Beweh- 
rungsstahl, wird so dem Pressen unterworfen. Die Haltevor- 
richtung ist mit zwei Greifern Oder Klemmvorrichtungen ausge- 
stattet, von denen die eine geeigneterweise fest an ihrem 
Platz angebracht ist, Der Greifer an der beweglichen Seite 
besitzt einen Teststab, eine Suchschiene oder dergieichen, 
der bzw. die geeignet mit ihm verbunden ist, zum Nachweis 
der Ve render u nge n , urn dadurch den Betrag der Kontraktion an 
den Steuermechanismus zu ubertragen. 

Die Steuereinheit weist vorzugsweise eine Ablauf steuerung 
durch ein bestimmtes Programm und RUckkopp lungs- (feedback) 
Steuerung durch den Grad der Zusammenziehung, d.h. den Be- 
trag der Kontraktion der Verbindungsstelle der Werkstilcke 
auf, die gegebenenfalls miteinander kombiniert zur Steuerung 
verwendet werden. Die Steuerung wird bezUgllch der Amplitude 
(erhitzte Breite) in den jeweiligen Stufen des Verfahrens 
auf den Brenner, auf das Arbeiten und Abschalten einer Bl- 
pumpe, das Offnen und Schliessen von Acety len-Durchgangsven- 
tilen, einer anderen Betriebszeit und far die Zeitdauern 
der einzelnen Stufen des Prozesses durchgefiihrt . 

Im folgenden werden \us fQhrungs forme n der Erfindung anhand 
der beigefttgten Zeichnungen n&her erl&utert. 

In den Figuren zeigen: 

Figur 1 eine schema tische Darstellung wichtiger Teile einer 
Gaspresschweissvorrichtung; 

Figur 2 ein Ablauf diagramm ftir zeitgesteuerte Druckschweis- 
sung; 

Figur 3 ein Ablaufdiagramm und ein Druckkurvendiagramm, die 
eine Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung wie- 
dergeben; 
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Figur 4 einen Schaltplan fUr eine Schaltung zum Abgeben 
eiaes Steuersignals in tTbereinstimmung mit dem 
Grad der Zusammenziehung; 

Figur 5 eine Draufsicht auf den \ntriebsteil fttr den Bren- 
ner; 

Figur 6 eine Sei tenansicht desselben; 

Figur 7 bis Figur 9 Draufsichten und Sei tenansichten eines 
Brennerteiles; 

Figur 10 Wellenform- bzw. Kurvendiagramme , die ein Beispiel 
eines auf einem Datenschreiber aufgezeichneten Sig- 
nals zeigen; 

Figur 11 eine schema t is che Darstellung des Gesamtauf baues 
des Systems gem&ss der vorliegenden Erfindung; 

Figur 12 und Figur 13 Diagramrae von Steuerschaltungen dafttr. 

In Figur 1 sind wichtige Telle der automatischen Gaspress- 
schweissvorrichtung dargesteilt, die bei der vorliegenden 
Erfindung eingefuhrt werden. 1 und 2 stellen StahlstUcke dar, 
die pressgeschweisst werden sollen. Eine Haltevorrichtung 10 
fur Stahlstucke halt die StahlstUcke 1 und 2 mittels Klemm- 
oder Spannf utter 11 und 12 fest genug. Ein hydraulischer 
Druckkolben 13, der an einem Ende der Haltevorrichtung far 
die StahlstUcke angebracht ist , presst das bewegliche Klemm- 
f utter 11 gegen das feste Klemmf utter 12. Der feststehende 
Teil (Stator) eines Druckkolben-Stellungsdetektors 14 ist 
an der Haltevorrichtung 10 far die Stahlstacke angebracht, 
und der bewegliche Teil des Detektors ist entsprechend an 
dem beweglichen Klemmf utter angebracht. 9 stellt eine RUckhol-od. 
-druckfeder dar. Bin Motor 4 bringt einen Brenner 3 gleich- 
zeitig in den beiden Richtungen von X und Y in Hin- und Herbe- 
wegung (sorait in rotierende Bewegung), und der gesamte Umfang 
des stumpfverbundenen \bschnittes der StahlstUcke 1 und 2 
wird dadurch erhitzt. Eine Pumpe 5 wird durch einen Motor 6 
angetrieben und versorgt einen Druckkolben 13 mit unter Druck 
stehendem C$1. Eine Sauerstof fgasquelle 7 und eine Acetylen- 
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gasquelle 8 versorgen den Brenner 3 rait der erforderllchen 
Menge von jedem dieser Gase uber geschaltete Gasventile 15 
bis 17 und Durchf lussteuerventile 31 bis 33. Ein Antriebsmo- 
tor 20, der auf dera Triiger 21 des Brenners 3 angebracht ist, 
wird aber das Ausgangssii'ual eines Verstarkers 22 mit Strom 
versorgt und bringt den Gasbrenner 3 in eine Hin- und Herbe- 
wegung in Richtun* der Z-*chse entlang der StahlstUcke. Ein 
Stellungsdetektor 23 ist am Ort des Trfigers 21 far den Bren- 
ner angebracht und fiihrt die Steuerung des hin- und herbewegten 
Abgriffee eines variablen Widerstandes VR 2 durch. VRj, VRg, 
VR und VR 5 stellen andere veranderliche Widerstande dar. 
R x bis R ? sind Widerstande. 24 ist ein Frequenzoszillator . 
25 ist eine Amplituden- und Geschwindigkeitseinstellvorrich- 
tung. 26 ist eine Relaisschaltung. 27 stellt einen Verstfirker 
dar, der ein Addierwerk bildet. Ein Programm- Oder Zeitgeber 
30 steuert die Relaisschaltung 26 und die Kontakte A bis E, 
G, H, J, K, die bei den geschalteten Gasventilen 15 bis 17 
liegen.nach der Steuerung gemSss eines Programmes. 

Es wird nun eine kurze Beschreibung der Arbeitsweise des Gas- 
presschweissens bei der Verwendung dieser Vorrichtung gege- 
ben. Zu Anfang werden die StahlstUcke 1, 2, die dem Gaspress- 
schweissen unterworfen werden sollen, in ihre Position auf 
der Werkstttckhaltevorrichtung lO gebracht , und in tJberein- 
stiramung damit wird der Gasbrenner 3 in solch eine Bewegung 
gebracht, dass er den stumpf verbundenen Bereich der Stahl- 
stUcke umkreist. Der Motor, der Verstttrker und die verttnder- 
lichen Widerstande VRj bis VR 4 bilden ein Servosystem zur 
Steuerung der Bewegung des Brenners 3 in Richtung der Z-Achse. 
Der veranderliche Widerstand VRj zum Einstellen der Lage des 
Brenners wird geeigneterweise so eingestellt, dass der Bren- 
ner 3 auf der stumpf verbundenen Oberf lache der StahlstUcke 
1,2 posit ioniert ist. Diese Einstellbewegung kann in sehr 
genauer Weise durch eine geeignete RUckkopplungs- oder Peed- 
back-Steuerung durch den Gasbrenner-Stellungsdetektor 23 und 
den veranderlichen Widerstand VR 2 durchgefUhrt werden. Der 
veranderliche Widerstand VR 4 wird durch einen Druckkolben- 
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Stellungsdetektor 14 gesteuert. Der veriinderliche Widerstand 
VR 3 dient zur Einstellung der Stellung des Druckkolbens # Die- 
Be verftnder lichen Widerst&nde sind so ausgelegt, dass sie die 
Stellung des Brenners 13 vergndern, urn so den Brenner immer 
auf demstumpfverbundenen Abschnitt der Stahlstttcke 1 und 2 
in richtiger Weise zu halten, indem die Stellung des Brenners 
3 in Ubereinstintmung mit den StahlstQcken ver&ndert wird, 
welche durch den Druckkolben 13 mit Kraft zusammengepresst 
we r den und dadurch einer Kompression unterworfen sind. Im 
Anfangsstadium wird der veranderliche Widerstand VRg in solch 
einer Weise gesteuert, dass das Ausgangssignal des Verstfir- 
kers 27 auf Null verringert wird. In einera Zustand wie diesem 
wird verursacht, dass die Kontakte H, J und K durch ein Sig- 
nal von einer ftusseren Quelle geschlossen werden. Hierdurch 
wird die Zundung des Gasbrenners verursacht. 

Wenn nun der Programra- oder Zeitgeber nachelnander die Kon- 
takte G, R, A bis E schliesst, wird der Brenner 3 in Drehung 
versetzt und der stumpfverbundene Abschnitt der Stahlstttcke 
wird ttber eine vorherbestimmte Zeitdauer erhitzt. Der Motor 
6 wird gestartet, urn den Druckkolben mit unter Druck stehen- 
dem 01 zu versorgen. Die Stahlstttcke 1 und 2 werden mit Kraft 
gegenelnander gepresst, urn so zu bewirken, dass die Abschnitte, 
die stumpf verbunde^jer^en^sollen, sauber aneinander stossen, 
und der Brenner 3 J ^in^und Herbewegung, einem Rtttteln, in 
der Grdssenordnung der vorherbestimmten Breite nach rechts 
und nach links in Richtung der Z-Achse unterworfen, wobei 
der stumpfverbundene Abschnitt der Stahlstttcke als Mitte der 
Hin- und Herbewegung ausgewahlt ist. Die Amplitude urid die 
Geschwindigkeit dieser Hin- und Herbewegung* werden durch die 
Amplitude und die Frequenz eines Wellensignals, das von dem 
Frequenzoszillator 24 erzeugt wird, bestimmt und verschiedene 
Arten dieser Amplituden und dieser Frequenzen sind in einer 
Amplituden- und Geschwindigkeitseinstellvorrichtung 25 vorein- 
gestellt. Eine von ihnen wird durch eine Relaisschaltung 26 
zu der Zeit, wenn die Kontakte A bis E geschlossen werden, 
geeignet ausgewfthlt. Etwa zu der Zeit, wenn die vorbestimmto 



609842/0770 



- 9 - 



26H726 



Breite urn den a Is Mittelpunkt gewahlten sturapf verbundenen 
Bereich der Stahlsttlcke die H5he der gewiinschten Temperatur 
erreicht, wird der Druckkolben 13 in Krfifte ausUbende Betfl- 
tigung gesetzt, urn so die Stahlstiicke 1 und 2 zusammenzupres- 
aen. Es wird bewirkt f dass sich ein Wulst an dem stumpf ver- 
bundenen Abschnitt bildet. Ferner wird die Hin- und He r be we - 
gung des Brenners 3 beendet. 

Diese Erhitzung der Stahlstucke und die Art des Press ens kann 
in einer Vielzahl von Modif ikationen durchgef utirt werden. 
Zuni Beispiel ist eine Modi fikat ion des Pressens der Stahl- 
stiicke durch den Druckkolben 13 so, dass die Presskraft with- 
rend der Zeitdauer des Presschweissens konstant gehalten wird, 
und eine andere besteht darin, dass die Presskraft Anderungen 
unterworfen wird. 

Das Gaspresschweissen von Stahlstucken ist eine Art der Ver- 
bindung in fester Phase. Ob die Verbindung in einer zufrieden- 
stellenden Weise durchgef ikhrt wird, wird durch solche Fakto- 
ren wie Temperatur, Druck, Grad der Deformation an der Ver- 
bindungsoberf l&che, Oxidationsgrad und dergleichen beeinflusst. 
Daher raUssen beim Durchfuhren des automatischen Presschweissens 
diese vielfaitigen Faktoren, die damit verbunden sind, 
alle beachtet werden. Wenn jedoch eine Xnderung in solchen 
Faktoren festgelegt ist, kann das Presschwelssverfahren in 
tlbereinstimmung mit dem Verlauf der Zeit von entsprechenden 
Stufen genau gesteuert werden. Vnders ausgedrttckt , wenn der 
Durchfluss eines Erhitzungsgases konstant ist und der Ablauf 
der Heizbreitenausdehnung konstant ist, werden die Hdhe der 
Temperatur und die Verteilung der Temperatur in einem er- 
hitzten Bereich praktisch 1m wesent lichen konstant* Wenn 
ferner der maxima le Druck zum Pressen und der Pressablauf 
vorgegeben sind, werden der Grad der Wulstbildung an der 
Verbindungss telle und der Grad der Zusammenziehung derselben 
praktisch bestimrat. Dies ist das grunds&tzliche Prinzip fUr 
die Steuerung des automatischen Presschweissens in Zeit ab- 
schnitt en, und im Fa lie der Durchf (ihrung des Presschweissens 
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nach. einem konstanten Ablaufplan stimmen der Betrag der Kon- 
traktion, d,h. der Grad der Zusammenziehung und das Verfahren 
gut mit dem Zeitablauf beim Presschweissen uberein. In der 
folgenden Tabelle ist die Beziehung zwischen den Merkmalen 
der entsprechenden Stufen des Verfahrens und dem Grad der 
Zusammenziehung angegeben. 



Bezeichnung 
des Verf ah- 
rensabschnit- 
tes 



Periode der 
Vorheizung 



Periode der 

ersten 

Pressung 



Zweck und wichtige Merk- Press kr aft 
male des Verfahrens 



TemperaturerhQhung und 

Srweichung des stumpf- 

verbundenen Abschnittes 

der Stahlstticke 

Auf rechterhalten einer 

nicht oxidierenden 

Heizatmosph£re 

Verbinden des anfang- 
lichen Stosszwischen- 
raumes ♦ 

Es darf kein Zwischen- 
raum verbleiben 



allmfihli- 
ches Er- 
h5hen 



Grad der 
Zusammen- 
ziehung 



Beibehal- 
ten des 
maximal 
e ingest ell- 
ten Druckes 



m&ssig 



Anfangs- 
zwischen- 
raum + OC 



Periode der 

zweiten 

Pressung 



Ausdehnung und Erhtthung 
der Temperatur der er- 
hitzten Zone. 
Temperaturerhdhung bis 
zur Presschweisstempe- 
ratur und Erweichung 



allmtthli- 
che Er- 
htthung 



mfissig 



Periode der 

dritten 

Pressung 



Vervollst&ndigung der 
Bindung und Bildung 
eines Wulstes. 
Durchmesser des Wul- 
stes » 14D - 16D 



Erhdhung 
auf maxi- 
mal ein- 
gestellten 
Druck 



Hoch(ent- 
sprechend 
dem be- 
stimmten 
Wulst) 



Das Verfahren der Steuerung des Presschweissverf ahrens in die- 
ser Weise durch den Zeitfaktor hat als Voraussetzung, dass 
eino bestimmte verbindende Beziehung zwischen dem Pressen und 
der tirhltzungszelt einerseits und der Erhitzungstemperatur 
und dem Grad der Zusammenziehung andererseits vorhanden ist. 
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In dem Falle jedoch, wenn diese Zwiscbenbeziehung betritcht- 
lichen Xnderungen durch einen £usseren Einfluss, der nicht 
gesteuert werden kann, wie z.B. durch atmosph&rische Terape- 
ratur, Wind, Reg en Oder dergleichen, unterliegt, 1st die 
Zeitsteuerung praktisch nicht durchfilhrbar. Da nun der Grad 
der Zusammenziehung eines pressgeschweissten St ah Is tile kes an 
einem Teil a Is Ergebnis der Erhitzung und Pressung entsteht, 
kann eine dire kt ere Steuerung a Is die Zeitsteuerung durch Ab- 
tasten dieses Grades der Zusammenziehung und Verwertung des- 
selben a Is Anzeigewert durchgefUhrt werden. Anders ausgedrtickt, 
in der Periode des ersten Pressens, die in der Tabelle ange- 
geben 1st, kann die Verbindung (Schliessung) eines Zwischen- 
rauras dadurch garantiert werden, dass diese Stufe fortge- 
setzt wird, bis der Betrag der Zusammenziehung gleich dem 



Oder wenigstens etwas kleiner/als der anffingliche Zwischen- 
raum 1st, und in der Periode der dritten Pressung kann eine 
vorbestimmte Gross e des Wulstes dadurch gew&hrleistet werden, 
dass das Pressen bis zu solch einem Grad der Zusammenziehung 
fortgesetzt wird, der dem bestimmten Mass des entstehenden 
Wulstes entspricht. Da weiterhin der Widerstand gegen Defor- 
mation des Stahles in einer gunstigen Beziehung zur Er- 
hitzungstemperatur unter bestimmten Bedingungen steht, wird 
der Grad der Zusammenziehung ein Indiz fUr die Erhitzungs- 
temperatur. Aus derartigen GrUnden 1st die Steuerung des 
Presschweissverf ahrens durch den Bet rag oder Grad der Zusam- 
menziehung weniger durch fcussere Faktoren beeinflusst als 
im Falle der indirekten Zeitsteuerungsmethode und kann daher 
als eine sicherere Methode der Verf ahrenssteuerung angesehen 
werden. 

Die oben angegebene Tabelle zeigt den Fall, in dem das Ver- 
fahren in die erste, die zweite und die dritte Stufe des 
Pressens eingeteilt werden kann. Daneben gibt es ein Konstan- 
tes-Press-Ver fahren, bei dem ein bestimmter Bereich des 
Druckes die ganze Zeit Uber angewendet wird, wie oben be re its 
erw&hnt wurde,. In diesem Falle wfichst jedoch der Grad der 
Zusammenziehung allm&hlich an. Daher werden Vergleichseinstell- 
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werte fUr den Grad der Zusaramenziehung bei entsprechenden 
Stufen experimentell gefunden. Hierdurch kann die gleiche 
Steuerung durchgefuhrt werden. Es muss nicht extra erwShnt 
werden, dass neben der Steuerung des gesamten Verfahrens 
durch den Grad der Zusammenziehung auch teilweise eine Zeit- 
steuerung verwendet werden kann, und die beiden Steuerungen 
kdnnen gemeinsam fiir die Steuerung des gesamten Verfahrens 
angewendet u den. 

In Figur 2 ist ein Diagramm einer anderen Ausf uhrungsf orm des 
automatischen Presschweissverf ahrens durch Zeitsteuerung eines 
Prof il-St ah Is tabes D 51 (50,8 mm noraineller Durchmesser) dar- 
gestellt. Acetylen (1) und Acetylen (2) werden durch ent- 
sprechende D lis en durch getrennte Durchf lusskan&le zugefUhrt. 
Das erstere hftlt die Heizatmosph&re so, dass sie eine redu- 
zierende Atmosphftre ist, und wird unabh&ngig in die Heizat- 
mosphfire eingeleitet und hat den Zweck zu verhindern, dass 
die zu verbindenden Oberfl&chen oxidieren kdnnen. Das zweite 
soil fttr Erhitzung sorgen und wird mit Sauerstoff zur Verbren- 
nung gemlscht. Eine (jlpurape 5 wird in der dritten, der sie- 
benten und der achten Stufe in dem in Figur 2 dargestellten 
Beispiel in Betrieb genommen. Wenn die Olpurape 5 in der drit- 
ten Stufe betfttigt wird, wird der Anf angszwischenraum Oder 
-Spa It geschlossen. Wenn die Olpumpe in der siebenten und in 
der achten Stufe bettttigt wird, wird ein Wulst gebildet. Die 
Amplitude des Brenners 3 fur die Hin- und Herbewegung entlang 
der Richtung der Z-Achse wird in fUnf Stufen von jewel Is 
0 mm, 5 mm, 25 mm, 45 mm und 65 mm eingestellt, die ent- 
sprechend in der zweiten, dritten, vierten, fQnften, sieben- 
ten und achten Stufe angewendet werden* 

In Figur 3 ist ein Beispiel der vor liege nden Erf indung dar- 
gestellt, in dem die Steuerung durch den Grad der Zusammen- 
ziehung, d.h. die Grosse des Wulstes, zusammen mit dem in 
Figur 2 dargestellten Zeitsteuerungssystem angewendet wird. 
Der Betrag der Zusammenziehung des Verbindungsabschnittes 
der StahlstUcke wird durch einen Stellungsdetektor 14 fUr den 
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Sldruckkolben abgetastet , wobei der Detektor 14 mit dem be- 
weglichen Klemmfutter 11 der Haltevorrichtung 10 fiir die 
Stahlstttcke verbunden ist. 

In Figur 4 slnd wlchtige Telle elner Schaltung dargestellt, 
die die Prozessteuerung durch den Grad der Zusammenziehung 
bewirken soil. Der Motor 20, die Verstarker 22, 27 und die 
ver&nder lichen Widerst&nde VRj bis VRg sind die gleichen Bau- 
elemente, die in Figur 1 gezeigt sind. Ein Teil der Schaltung 
1st aus Grttnden der Vereinf achung weggelassen worden. Es wird 
nun auf Figur 4 Bezug genommen. 51 verstfirkt den Abgleich 
zwischen der Ausgangsspannung des Potentiometers VR^ zur Ab- 
tastung der Drue kkolbenste Hung und der Spannung des Servo- 
potentiometers VR g und bringt einen Servomotor 55 zur Urn- 
drehung, der mit dem Gleitkontakt von VRg verbunden 1st. 
Ry-1, Ry-2 und Ry-3 sind Re la is, die jewel Is ttber die Dioden 
37, 38, 39 und die Kontakte Q, S, T des Programme oder Zeit- 
gebers 30 mit den Ausgangsanschlilssen der Verstarker 34, 35, 
36, die einen Komparator bilden, verbunden sind. VRg bis VRg 
sind ver&nderliche Widerst&nde, die zur Einstellung der Be- 
zugswerte <f 2 , S^ 9 (T^ fiir den Betrag der Kontraktion ver- 
wendet we r den. 52 bis 54 sind ebenfalls VersttLrker, deren 
Eingangsanschl'lsse auf einer Seite mit solch einem Ausgangs- 
anschluss (Gleitanschluss) des ver&nderlichen Widerstandes 
VR^ verbunden sind r der durch den Druckkolben-Stellungsdetek- 
tor 14 gesteuert wird. Die Eingangsanschlttsse auf der ande- 
ren Seite sind mit dem Ausgangsanschluss des Servopotentio- 
meters VRg verbunden* W&hren^ nun der Kontakt P des Prograram- 
oder Zeitgebers geschlossen gehalten wird, wird der Servo- 
motor 55 so bet&tigt, dass die be i den Eingangssignaie zu dem 
Verstarker 51 zu jeder Zeit gleich gehalten werden. Die Aus- 
gangsspannung des Potentiometers VR^ zura Nachweis der Druck- 
kolbensteilung und die \usgangsspannung des Servopotent iome- 
ters VR 9 sind zu jeder Zeit gleich. Die Kontakte Ry-1 a bis 
3a der Relais Ry-1 bis Ry-3 sind mit den Verf ahrensablauf- 
anschltissen t^, t 0 des Programra- und Zeitgebers 30 verbunden. 
Wenn dlese Kontakte geschlossen werden, kann der Presschweiss- 
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ablauf zu der nachfolgenden Stufe weitergefiihrt werden. 

A Is n&chstes wird das Presschweissverf ahren nach der vorlie- 
genden Erfindung unter Bezugnahme auf die Figuren 1, 3 und 4 
beschrieben. Zuerst werden die Bewehrungsstahlstabe 1, 2 an 
ihre Stelle auf der Halterungsvorrichtung 10 gebracht. Die 
Druckpumpe 5 wird durch Handbetatigung des Enopfes R in Be- 
trieb gesetzt, um so entweder ein Vorpressen auf die Beweh- 
rungsstahlstabe auszutiben oder um die Presskraf t (oder den 
Druck) auf den maximal eingestellten Wert Pmax der Olpumpe 
zu erhShen. Zu dieser Zeit tritt an den Klemmpunkten 11, 12 
der Haltevorrichtung 10 fur die Stahlstucke das Gleiten 
auf, um so einen Zustand herbeizuf uhren, in dem kein weiteres 
Gleiten raehr auf tritt. Der verfinderliche Widerstand VR 3 wird 
betfitigt, um so ein Voltmeter 40 so einzustellen, dass es 
0 anzeigt. Anders gesagt, das Ausgangssignal des Verstfirkers 
27 wird auf das Niveau von 0 verringert. Dann wird der Start- 
knopf gedrttckt, um so den Programm- ader Zeitgeber 30 und 
die Ventile 15 bis 17 der Acetylen- und Sauerstof fzuf uhrungen 
zu bet&tigen. Dann wird der Brenner 3 geziindet und in die 
Heizstellung gebracht. Der Handknopf zum Ablauf des Verfah- 
rens wird auf die Stellung "EIN" gebracht. Nun beginnt der 
Brenner 3 seine Bewegung in Ubereinstimmung mit einem vorbe- 
reiteten Programm. Gleichzeitig wird in der zwelten Stufe 
der Kontakt P eingeschaltet . Dann wird der Motor/ im Zustand 
der BetStigung bis zum \bgleich der Ausgangsspannung zwischen 
den verfinderlichen Widerst&nden VR 4 und VH 2 belassen. Anders 
gesagt, das Ausgangssignal des verSnder lichen Widerstandes 
VR 2 wird gleich dem Ausgangssignal des ver finder lichen Wider- 
standes VH 4 zu jeder Zeit gehalten, w&hrend der Kontakt P 
auf die Stellung "EIN" gesetzt ist. 

Nachdem nun die Zeit far die zweite Stufe richtig eingestellt 
ist, wird, wenn die so eingestellte Zeit erreicht ist, der 
tfbergang zu der dritten Stufe bewirkt. Der Kontakt Q wird 
auf die Stellung "EIN" gestellt. Die Amplitude des Brenners 
wird 5 mm gross. Der Kontakt P wird gleichzeitig auf die Stel- 
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lung "AUS" gesetzt. Und nun folgt der veranderliche Wider- 
stand VR 2 nicht mehr dem ver&nder lichen Widerstand VR 4 - 
Anders gesagt , die Ausgangsspannung des verftnder lichen Wider- 
standes VR 4 an dem in Figur 3 gezeigten Punkt A wird so ira 
Gedftchtnis (im Speicher) gehalten. Der Wert wird der Ur- 
sprungspunkt der Stellung des Druckkolbens in der dritten 
Stufe. In der dritten Stufe wird die Purape 5 bettttigt, urn 
so den bldruck ansteigen zu lassen, wodurch die Verbindungs- 
stelle der Bewehrungsstahlstabe unter Druck gesetzt wird. 
Das Ausgangssignal von dem Komparator 34 wird umgekehrt, wenn 
der Betrag. der Kontraktion dieser Verbindungsstelle der Be- 
wehrungsstahlstabe den Wert von f 2 erreicht. Das Relais Ry-1 
erhalt Strom, um so den Kontakt Ry-la desselben zu schliessen. 
Bin Verfahrensablaufsignal wird an den Programm- oder Zeit- 
geber abgegeben, um das Verfahren zu der nachfolgenden vier- 
ten Stufe zu fuhren. Anders gesagt, die Tatsache, dass die 
Verbindungsstelle vollig verbunden ist, wird durch den Betrag 
der Kontraktion der Verbindungsstelle best&tigt. Der Kontakt 
K wird gettffnet, um so den Durchfluss von Acetylen (1) abzu- 
schalten. Eine reduzierende Flarame wird in eine neutrale 
Hochtemperaturf lamme Ubergef lihrt . 



Die vierte, die fttnfte und die sechste Stufe laufen auf Zeit- 
basis ab. Der Kontakt P wird wieder geschlossen und der Kon- 
takt Q wird gedffnet. Nach Beendung der sechsten Stufe wird 
der Kontakt P gebffnet und der Kontakt S geschlossen. Der ver- 
anderliche Widerstand VR 2 behttlt die Stellung des Druckkol- 
bens an dem Punkt C gespeichert. Der Ablauf zu der siebenten 
Stufe wird bewirkt. In der siebenten Stufe wird die ttlpumpe 
betatigt. Die Verbindungsstelle der Bewe hrungsstahlst&be wird 
wieder dem Pressen unterworfen, um so Kontraktion, d.h. Zu- 
sammenziehung zu erleiden. Dies bildet eine vergleichsweise 
grosse Wulst auf der Verbindungsstelle aus. Wenn der Betrag 
der Kontraktion die H6he des vorgewfihlten WerteB von er- 
reicht, wird das Ausgangssignal von dem Komparator 35 umge- 
kehrt. Ein Verfahrensablaufsignal wird an den Programm- oder 
Zeitgeber 30 iiber den Weg des Relais Ry-2 gegeben. Die sieben- 
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te Stufe wird so abgeschlossen. Der Kontakt S wird abge- 
schnitten und der Kontakt J wird gebffnet, um so zu bewir- 
ken, dass die Zufiihrung von Acetylen (21 aufhSrt. Der Brenner 
3 wird gelttscht, und Fortschreiten zur achten Stufe wird be- 
wirkt. In der achten Stufe wird der Kontakt T geschlossen. 
Der Kompara jr 36 kehrt sein Ausgangssignal um, wenn der Be- 
trag der Kontraktion in gleicher Weise die Hdhe des Wertes 
erreicht. Bin Verf ahrensablauf signal wird Uber das Re- 
lais Ry-3 abgegeben, um so das Fortschreiten zur neunten Stu- 
fe zu bewirken. Der Kontakt T wird geQffnet. Da nun die neun- 
te Stufe auf Zeitbasis eingestellt ist, wird, wenn die ein- 
gestellte Zeit erreicht ist, der oldruck freigegeben. Alle 
Stufen des Presschweissverfahrens sind somit abgeschlossen. 

Da nun in der siebenten und achten Stufe das Servosystem be- 
tfitigt ist, um so zu bewirken, dass der in Figur 3 gezeigte 
Punkt C der Ursprungspunkt far die Stellung des Druckkolbens 
wird, wie es oben beschrieben ist, kann die Wulst von der 
Verbindungss telle immer so gehalten werden, dass sie prak- 
tisch die gleiche Grbsse aufweist, mit der Ausnahme des Fal- 
les, dass Ver&nderungen in dem Betrag der Kontraktion auf- 
treten, die dem Betrag des anfanglichen Zwischenraumes oder 
Spaltes zwischen den Bewehrungsstahlst&ben und den ungleich 
geformten Eigenschaf ten der zusararaenstossenden Oberf lfichen 
der BewehrungsstahlstS.be zuzuschreiben sind, 

Nebenbei bemerkt wird ira Fa lie dieses geschilderten Ausftth- 
rungsbeispiels kombiniert Zeitstetterung in der vierten, 
fttnften und sechsten Stufe angewendet* Dies ist Jedoch darauf 
zurttckzufQhren, dass in dem hier angeftihrten Press-System 
der Betrag der Kontraktion in diesen Stufen nur klein ist, 
und Schwankungen oder Anderungen sind hierbei ebenfalls ver- 
nachl£ssigbar. Daher ist es in dem Fall, wenn der Betrag der 
Kontraktion in diesen Stufen ziemlich gross 1st, wenn ein 
anderes Press-System angewendet wird, gleichermassen prak- 
tlsch durchfUhrbar, eine geeignete Steuerung all der Stufen 
einschliesslich der dritten bis zur achten durchzuf iihren, 
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iit^dem der Betrag der Kontraktion a Is Leitraasstab gew&hlt 
wird, 

Im Falle der oben beschriebenen Ausf iihrungsform wird das 
Vorpressen und das zweite Pressen fiber eine bestiramte Zeit- 
dauer durchgef Uhrt f die speziell dafur vorher eingestellt 
worden ist, wie es in Figur 3 gezeigt ist. Dagegen wird in 
der unten beschriebenen \usf Iihrungsform ein magnetisches Auf- 
zeichnungssystem i ir das Vorpressen und das zweite Pressen 
mit dem Ziel verwendet, urn die Genauigkeit des Presschweissens 
im ganzen noch mehr zu verbessern.. In dem so verwendeten mag- 
net ischen Aufzeichnungssystem werden die Presschweisstufen, 
die durch einen guten Fachmann ausgeftihrt werden, auf einem 
Magnetband auf gezeichnet . Steuerinstruktionen und -befehle 
werden durch Abfragen des Magnet bandes erhaiten. Das Gaspress- 
schweissen unterliegt der automat ischen Steuerung auf der 
Grundlage der so erhaltenen Steuerinstruktionen, Vorzugsweise 
werden Kassettenbfinder verwendet. Entsprechende Presschweiss- 
verfahren, die von geschulten Fachieuten unter vielf filtigen 
und mannigfach variierenden Bedingungen durchgef tthrt werden, 
werden auf diesen B&ndern auf gezeichnet behalten, wodurch 
eine gut angepasste und exakte Steuerung in Anpassung an die 
Grdssen der Stahlstucke, die der Presschweissung unterworfen 
werden sollen, deren Art, die at mosph&r ischen Bedingungen und 
die Lage und Bedingungen an dem Arbeitsplatz in einfacher und 
zufriedenstellender ffeise durchgef tthrt werden kann, 

Figur 5 ist eine Draufsicht auf den Brennerantriebsteil der 
Gaspresschweissvorrichtung. Figur G ist eine Seitenansicht 
desselben. Ein TeiL der \bdeckung ist in diesen Zeichnungen 
weggelassen. In Figur 7 ist ein Verbindungsabschnitt zwi~ 
schen der Haitevorrichtung fur zu schweissende Stahlsttlbe 
und dem Brennerantriebsmechanismus dargestellt* In Figur 8 
ist die Zahnstangen-Wellen-Vorschubeinrichtung desselben 
spezieller dargesteilt. In Figur 10 sind Signal- oder Kurven- 
f or men angegeben, die auf den entsprechenden Kan&len der Da- 
tenregistriereinrichtung registriert werden. Figur 11 ist ein 
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Blockdiagramm, das eine ftbersicht ttber wichtige Telle des 
Gaspresschweiss-Systems gibt. Das automatlsche Gaspress- 
schweiss-System dieser Art ist im einzelnen in den beiden 
Japanischen Patent anmeldungen No. 126 796/1972 und No. 
27 138/1973 beschrieben. Die Figuren 12 und 13 sind Steuer- 
schaltbilder. Unter Bezugnahrae auf diese Zeichnungen und ins- 
besondere auf Figur 11 wird nun eine Beschreibung der Haupt- 
zttge des Auf baues und des Betriebes des hier eingeftthrten 
Gaspresschweiss-Systems gegeben. 

In Figur 11 ist eine mit dera Bezugszeichen 200 versehene 
Steuervorrichtung dargestellt, die speziell zur Steuerung 
der Betatigung der einzelnen Abschnitte dieses Systems aus- 
gelegt ist. Ein hohles ausseres Geh&use 101a der Haltevor- 
richtung 101 far die zu schweissenden Stahlst&be we ist ein 
bewegliches Teil 101b auf, das in einer Weise darin angeord- 
net ist, dass es frei gleiten kamu Dieses bewegliche Teil 
101b besitzt ein bewegliches Klemmf utter 104b, das an ihm 
befestigt ist. An dem hohlen fiusseren Geh&use 101a ist ein 
festes Klemmf utter befestigt. \n dem hohlen ftusseren Geh&use 
101a ist ein Sldruckkolben 102 an einem Ende desselben be- 
festigt. 

Der fildruckkolben 102 besitzt einen solchen mechanischen Auf- 
bau, dass er in der Lage ist, das eine Ende des beweglichen 
Teiles 101b zu pressen. An dem beweglichen Teil 101b ist am 
anderen Ende desselben eine Feder 101c angebracht. Die Feder 
101c wird wahrend der ganzen Zeit gegen die Stirnseite des 
^Idruckkolbens gepresst gehalten. Ein Nachweisstab lOld zum 
Abtasten der Bewegung des beweglichen Teiles 101b und somit 
eines beweglichen Klemmfutters 104b ist mit einem Potentio- 
meter P0T 3 ttber ein Drahtseil 128 verbunden. Eine Oldruck- 
pumpe 103 wird durch einen Motor M 2 angetrieben und versorgt 
den Oldruckkolben 102 mit unter Druck stehendem Ol ttber ein 
elektromagnetisches Absperr- Oder Regulierventil S0 4 zum Ein- 
stellen des ^Idruckes. Die zu verschweissenden StahlstS.be (eben 
beispielsweise Bewehrungsstfthle) 113a, 113b werden durch 
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ein festes Klerarafutter 104a und ein bewegliches Klemmfutter 
104b in ihrer Lage gehalten und werden dem Presschweissen 
in dem Zustand unterworfen, in dem ibre stumpfen Bnden genau 
stumpf aneinanderstossen. 

Der Gasbrenner 121 umgibt bzw. umkreist den Bereich des An- 
einanderstossens der Stahlstabe und bewegt sich in der axia- 
len Richtung des Brenners hin und her, wfthrend erjin axialer 
Richtung der Stahlstabe hin- und herbewegt wird, wenn es er- 
f order lich ist, und fiihrt im Laufe dieser Bewegung die Er- 
hitzung des Stossbereiches durch. Es sei angenommen, dass die 
Lttngsrichtung der Stahlstabe die X-Achse sei und die Koordi- 
natenachse der Stoss-Endoberf lftche der Stahlstabe, die sich 
mit ihr unter rechten Winkeln schneidet, die Y-Achse sei, 
dann wird eine umschliessende Oder umkreisende Bewegung durch 
eine Hin- und Herbewegung in Richtung der Y-Achse (oder durch 
Drehung urn die Y-Achse) erzeugt, w&hrend die andere Hin- und 
Herbewegung durch eine Hin- und Herbewegung entlang der Rich- 
tung der X-Achse bewirkt wird, wodurch der gesamte Umfang des 
Stossbereiches der Stahlstabe in geeigneter Weise gleichfor- 
mig erhitzt wird. Der Brenner 121 ist in Figur 9 in ver- 
grosserter Form dargestellt. Eine Vielzahl von DUsen 121a asum 
Injizieren eines Gases und die Haltearme 121b dafur werden 
durch einen Brenner ant riebsmechanismus 130 angetrieben, urn 
so eine Hin- und Herbewegung in der L&ngsrichtung und in ho- 
rizontaler Richtung durchzufUhren. 

Der Brennerantriebsmechanismus 130 ist mit einem Brenner-Hin- 
und Herbewegungsmotor Mj und einem Brennerantriebsmotor Mg 
ausgestattet. Der erstere bringt den Brenner in die Hin- und 
Herbewegung in seiner axialen Richtung, wflhrend der letztere den 
Bmrnor in die Hin- und Herbewegung in der axialen Richtung der 
Stahlstabe mittels eines Stell-Antriebsriemens 127 bringt. 
Dieser Brenner 121 ist liber Leitungen l 2 und ^3 mit etner 
Sauerstoffvorratsf lasche Bj und Acetylenvorratsflaschen B 2 
und B 3 verbunden. Diese Leitungen weisen ein elektromagneti- 
sches Ventil SOj fiir Sauerstoff zum Erhitzen, ein elektromag- 
netisches Ventil S0 2 fttr Acetylengas zum Erhitzen, ein elek- 
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troroagnetisches Ventil S0 3 fur Acetylengas zur Reduktion und 
mebrere Drosselventile Nj , Ng, N g auf, die in geeignet er 
Weise dort angeordnet sind. Die Rot at ions we lie des Motors Mj 
fur die Hin- und Herbewegung des Brenners weist einen exzen- 
trischen Nocken 115 auf, der geeignet an der Welle angebracht 
ist, wie es in Figur 5 und 6 gezeigt ist. Dieser exzent ri- 
se he Nocken 115 kommt mit kleinen Walzen 119, 120 in Bertth- 
rung. Wenn der Motor Mj in Uradrehung versetzt wird, wird ein 
Hin- und Herbewegungsteil 118, an dem die kleinen Walzen 119, 
120 befestigt sind, in der axialen Ricbtung des Brenners in 
Hin- und Herbewegung versetzt. An diesem Hin- und Herbewe- 
gungsteil 118 ist der Brenner 121 geeignet befestigt. Dartiber 
hinaus wird das Hin- und Herbewegungsteil 118 von Doppelver- 
bindungsst&ben 117a, 117b getragen. Ausserdem besitzt die 
Rota t ions we lie des Brennerantriebsmotors M 3 ein Reduktions- 
getriebe 125, das an ihr befestigt ist. Dieses Reduktionsge- 
triebe 125 weist eine Rieraenscheibe 12&auf , die an seiner 
Ausgangswelle befestigt ist. Ein Stell-Antriebsriemen 127 
ist zwischen der Riemenscheibe 126a und einer anderen Riemen- 
scheibe 126b am anderen Ende gespannt. An dem Stell-Antriebs- 
riemen 127 ist ein Gleitblock 116 befestigt. Urider Gleit- 
abgriff des Potentiometers P0T 2 ist mit der Drehwelle der 
Riemenscheibe 126b verbunden. Die Halterungswellen 105a, 105b 
des Brennerantriebsmechanismusses fUr die Hin- und Herbewe- 
gung halten den Brenner- Hin- und Herbewegungsmechanismus zu- 
sammen mit einer Zahnstangenwelle 111 an der richtigen Stelle 
auf der Stab-Haltevorrichtung 101 in solch einer Weise, wie 
es in Pigur 9 gezeigt ist. Die in Figur 6 gezeigten SETj und 
SET 2 sind Skalenscheiben, von denen die erstere den verttn- 
derlichen Widerstand VR 7 , der in Figur 13 gezeigt ist, 
steuert, um so die Einstellung der Stellung des Druckkolbens 
durchzuftihren. Anders gesagt, das Ausgangssignal des Poten- 
tiometers P0T 3 , das der Stellung des beweglichen Klemmf utters 
104b entspricht, welches in Figur 7 gezeigt ist, und das Sig- 
nal des Einstellgliedes VR 7 werden unter Verwendung eines 
Addiergliedes A 0 zur Zeit des DurchfUhrens des Vorpressens 
und vor dem Erhitzen zueinander addiert, um so den ver&nder- 
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lichen Widerstand VR 7 als ein Einstellglied in solch einer 
Weise einzustellen, dass das anzeigende Messger&t MT den 
Wert 0 anzeigt und so zu bewirken, dass nur der Betrag der 
Kontraktion der Stahlstabe im Verlauf des Presschweissver- 
fahrens in geeigneter Weise nachgewiesen wird. Die zweite 
Skalenscheibe SETg steuert den verSnder lichen Widerstand 
VRg, um so das Einstellen der Stellung des Brenners durchzu- 
fUhren, um den Brenner in die richtige Stellung an den zusam- 
menstossenden Oberflfichen der Stahlstabe zu bringen. 



In den Schaltbildern nach Figur 12 und 13 stellt SW einen 
Ene rgieque lie nscha Iter dar, PBj bis PB g stelien Druckknopf- 
schalter dar, RY^ bis ** Y i4 sind verschiedene Re la is und Tyj , 
T y 2 stelien ein Verz5gerungsrelais dar. \n den Kontakten der- 
selben 1st das Symbol \ einem ■ Arbeit s-Kont a kt zuge- 

ordnet, das Symbol B einem Ruhe-Kontakt zuge- 

ordnet und eine Ziffer 1, 2, 3 usw. ist ferner beigegeben in 
einer Weise, die den Relais entspricht. POTj bis POT,- stelien 
Potentiometer, VR^ bis VR^ 2 stelien ver&nderliche Widerst&nde 
zum Durchfuhren der Eiastellung der verschiedenen Daten dar t 
DR stellt einen Datenrecorder dar und CH^ bis CH^ geben den 
Kanal 1 bis den Kanal 4 wieder. Und A Q ist ein Addierwerk, 
A^ ist ein Servoverst&rker , der das reproduzierte Ausgangs- 
signal von den Potentioraetern POTj bis POT 3 , den variablen 
Widerst&nden VR^, VR 7 und dera Kanal 1 CHj des Oatenrecorders 
empf&ngt, um so die Steuerung des Motors durchzuf (ihren, 
Ag bis Ag sind Komparatoren, und das einfache Symbol des 
Dreiecks (A), das an der Seite ihrer Eingange angebracht 
ist, stellt eine gemelnsame Leitung dar. 



Als n&chstes wird nun eine Beschreibung der Betriebsweise 
dieses Systems gegehen, das mit einer Programmart beginnt, 
bei der ein Steuerhebel (eine Vorrichtung, durch die ein 
Potentiometer, ein Dif ferenzia 1 trans forma tor , ein Stellungs- 
signalgenerator wie z.B. ein Impuisgenerator Oder ein Schal- 
ter durch eine Person mittels eines Rebels oder dergleichen 
bet&tigt wird, um so ein Befehlsignal zu erzeugen) in diesem 
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Fa lie verwendet wird. Das feste Klemmf utter 104a und das be- 
wegliche Klemmfutter 104b der Stahlstangenhaltevorrichtung 
101 werden zum Ha It en der zu verschwelssenden Stahlstabe 
113a, 113b in den Zustand gebracht, in dera sie stumpf anein- 
anderstossen, und der Brennerantriebsmechanismus 130 wird 
in seine Stellung an der Stahlstangenhaltevorrichtung 101 
befestigt. Vie in Figur 7 und 9 gezeigt ist, wird dies da- 
durch durchgefuhrt, dass zwei Konusse 106a, 106b in den obe- 
ren Teil der Wellen 105a, 105b, die am Brennerantriebsmecha- 
nismus 130 befestigt sind, richtig in die konischen Locher 
108a, 108b der Halteplatte 107 der Stahlstangenhaltevorrich- 
tung 101 eingefttgt werden, dass der Handgriff 109 betatigt 
wird, um so die Kammwalze 110 zur Rotation zu bringen, dass 
die Zahnstangenwelle 111 sich vorw&rts bewegt, um so einen 
Kurbelzapfen 112, der am oberen Teil der Zahnstangenwelle 111 
angeordnet ist, richtig in die untere Seite der Halteplatte 
107 einzufugen und dass diese Halteplatte 107 zwischen dam 
Kurbelzapfen 112 und den beiden Konussen 106a, 106b richtig 
gehalten wird. Und dann wird der obere Teil eines Drahtseiles 
128 zum Nachweis der Stellung des Druckkolbens, der aus dem 
Brennerantriebsmechanismus 130 herausgezogen wird, an der 
Stahlstangenhaltevorrichtung 101 mittels einer Schnellkupp- 
lung 129 befestigt. Danach wird auf den Druckknopfschalter 
PB 5 , der in Figur 12 gezeigt ist, gedruckt, um so das Relais 
Hy 5 mit Strom zu versorgen, der Kontakt By5A^ wird geschlos- 
sen und hfllt sich selbst, der Kontakt Ry5A 2 wird ebenfalls 
geschlossen, um den Motor M 2 der Oldruckpumpe zu starten, 
die Sldruckpumpe 103 zum Pressen wird angetrieben, um so dem 
Oldruckkolben 102 unter Druck stehendes til zuzufiihren, und 
die zu schweissende Stahlstange 113b wird gegen die andere 
Stahlstange 113a gepresst, um so das Vorpressen durchzuf tthren. 
Der Druckknopf PB g wird zu der Zeit gedrUckt, wenn durch ein 
nidruckmanometer 114 bestfitigt worden ist, dass der Ausgangs- 
dldruck der Oldruckpumpe bis auf die H8he eines vorherbestimm- 
ten Wertes angestiegen ist, und das Relais Ry 5 wird nicht 
mehr mit Strom versorgt, so dass der Betrieb der 5ldruckpumpe 
103 beendet wird. Das Druckkolben-Stellungs-Einstellglied VR ? 
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wird zu dieser Zeit eingestellt, und die \nzeige an dem 
Druckkolben-Stellungs-\nzeigegeritt MT wird auf die Stellung 

0 eingestellt. 

41s n&chstes wird der Betriebsartumschalter MOSW auf R auf 
der Seite des Programmes geschaltet, das Relais Ry-13 wird 
mit Strom versorgt, die ArDeits-Kontakte Ry-lSAj bis 

Ry-13A werden geschlossen, die RuHekontakte 
Ry-13B bis Ry-13B 3 werden gebffnet und der Eingangssignal- 
Uraschaltschalter SW-1 wird auf die Seite von P geschaltet, 
um so das Signal von POTj zu wahlen. Und der Druckknopfschal- 
ter PB X wird gedrttckt , um so das Relais Ry-1 mit Strom zu 
versorgen, der Kontakt Ry-lAj wird zum Selbsthalten geschlos- 
sen, der Kontakt Ry-1A 2 wird geschlossen, um so das elektro- 
magnetische Ventil SO^ fur Sauerstoff fiir die Erhitzung und 
das elektromagnetische Ventil S0 2 fiir \cetylengas fUr Er- 
hitzung zu affnen, und der Bin- und Herbewegungsmotor Mj fur 
den Brenner wird mit Strom versorgt und gestartet, um so den 
in Figur 5 gezeigten exzentrischen Nocken 115 in geeigneter 
Weise in Drehung zu versetzen. Da nun dieser exzentrische 
Nocken mit den kleinen Walzen 119, 120 in Berllhrung steht , 
die auf dem Hin- und Herbewegungsteil 118 befestigt sind, 
bewegt sich das Hin- und Herbewegungsteil 118 in der Langs- 
richtung parallel zu der Welle 105a und so weiter. 

Das Drosselventil fur Sauerstoff und das Drosselventil N 2 
fur Acetylengas fiir den Zweck des Heizens sind zu dieser Zeit 
mehr oder weniger gettffnet, um so die Zundung durchzuftthren, 
und dann werden die Ventile N v N 2 in solch einer Weise ge- 
eignet eingestellt, dass die Heizflamme das optimale Niveau 
erreicht. Dann wird der Druckknopf PB 3 gedrttckt, um so das 
Relais Ry-3 mit Strom zu versorgen, der Kontakt Ry-3Aj wird 
zum Selbsthalten geschlossen, der Kontakt Ry-3A 2 wird ge- 
schlossen, ura so das elektromagnetische Ventil SOg fiir Acety- 
lengas zur Reduktion zu offnen, und das Drosselventil N 3 wird 
in solch einer Weise geeignet eingestellt, dass die Flamme 
des Brenners 121 das optimale Niveau der reduzierenden Flamme 
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erreicht. Dies ist ganz wichtig, urn die stumpf aneinanderge- 
stossenen Oberfl&chen der Stahlst&be frei von Oxidation zu 
halten. In diesem Zustand wird der Gasbrenner 121 in einer 
Weise vorw£Lrtsbewegt , dass er den Zusamraenstossbereich der 
Stahlst£be umgibt bzw. urakreist, der Gasbrenner 121 wird 
mittels des Brenner-Stellungs-Einstellgliedes VR- zur Bewe- 
gung nach rechts oder links gebracht, bis der Gasbrenner 121 
beziiglich der Verbindungsf Ifichen der StahlstSbe tibereinstimmt , 

Dann wird der Speicherschalter MS des Datenrecorders DR auf 
die Stellung EIN gestellt und der Abspieiknopf PS und der 
Aufzeichnungsknopf RS werden gleichzeitig auf EIN gedrUckt, 
und dann wird das Aufzeichnen begonnen. In diesem Fa lie wird 
die eingestellte Spannung (z,B. -8V) des Spannungseinstell- 
gliedes VR 2 a Is EIN Signale von Sauerstoff fttr Heizung, 
Acetylen fiir Heizung und Reduktion, und den Hin- und Herbe- 
wegungsmotor M 1 auf dem Kanal 2 CHg des Datenrecorders mit- 
tels der Kontakte Ry-13A 3 und Ry-3A 3 aufgezeichnet . Die Be- 
triebsperson steuert die Amplitude des Brenners 121 und die 
Geschwindigkeit des Vors chubs desselben wie es gewunscht wird 
durch Schieben des in Figur 5 gezeigten Hebe Is 122 in den 
horizontalen Richtungen, um so das Potentiometer POT^ zu 
steuern, 

Mit anderen Worten wird in diesem Fa lie die Welle 23 des 
Gleitkontaktes des Potentiometers POTj an dem Nullpunkt 
durch die Federn 124a, 124b in dem Zustand ge ha It en, in dem 
es durch keine &ussere Kraft beeinflusst wird. Wenn eine Be- 
dienungsperson den Hebel 122 entweder in der Richtung nach 
rechts oder in der Richtung nach links unter einer solchen 
Bedingung, wie sle oben angegeben ist f schiebt, erleidet die 
Welle 123 des Potentiometers POTj eine Verschiebung oder Ver- 
lagerung im Verhfiltnis zu der Kraft, die angewendet wird, 
um diesen Hebel 122 zu verschieben, und ein Spannungssignal, 
das proportional zu dieser Verschiebung ist, wird in Form 
eines Ausgangssignals erzeugt. Dieses Spannungssignal wird 
als ein Eingangssignal ttber den Kontakt Ry-13A- dem Datenre- 
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corder zugeftihrt, wird in dem Kauai 1 CHj a Is ein Steuer- 
signal fiir den Gleichstrommotor M 3 zum Antrieb des Brenners 
aufgezeichnet , wird dem Verstfirker \ 1 als ein Eingangssignal 
zugefiihrt, um so diesen Motor M g anzutreiben, bringt die 
Riemenscheibe 126a ilber das Reduktionsgetriebe 125 in Rota- 
tion, fiihrt zum Fuhren von dem Stell-Antriebsriemen 127, der 
mit der Riemenscheibe im Eingriff steht, und bewirkt, dass 
ein Gleitblock 116, der an dem Riemen befestigt ist, entweder 
in der Richtung nach rechts oder nach links bewegt wird. Die- 
se Bewegung wird an das Potentiometer POTg liber eine Riemen- 
scheibe 126b Qbertragen, die durch den Stell-Antriebsriemen 
127 gedreht wird, wird durch dieses Potentiometer nachgewie- 
sen und wird zu dem Eingang des VerstSrkers Aj zuriick- 

geftihrt, Als Ergebnis davon bewegt sich der Brenner 121 in 
einer folgenden Weise zu solch einer Stellung, wie sie durch 
den Hebel 122 bestimmt ist, wobei die Geschwindigkeit dieser 
Bewegung der Geschwindigkeit der Bewegung des Rebels 122 
entspricht, und der Bereich und die Geschwindigkeit dieser 
Bewegungen werden a lie in dem Datenrecorder registriert. 

Eine Bedienungsperson wird, wahrend sie den Zustand der 
Erhitzung der Stahlst&be beobachtet, den Druckknopf PB- zu 
solch einer Zeit drticken, die ihr als geeignet daftir scheint , 
und wird da durch das Relais Ry-5 erregen. Das Relais Ry-5 
schliesst den Kontakt Ry-SAj zum Selbsthalten, glelchzeltig 
schliesst der Kontakt Ry-5A 2 , um so den hydraulischen Pumpen- 
motor Mg zum Pressen mit Strom zu versorgen und die zu ver- 
schwelssenden Stahlst&be zu pressen* Dariiber hinaus wird das 
Relais X gleichzeitig bet&tigt, die eingestellte Spannung 
(zum Beispiel -4V) des Spannungs-Einstellgliedes VBg wird 
auf den Kanal 3 CH 3 durch den Kontakt X-l dieses Relais ge- 
ftthrt und zwar nur wfthrend der Druckknopf PB g EIN gedriickt 
gehalten wird, und wird dabei auf diesem Kanal als das EIN- 
Signal fiir den Motor M 2 der hydraulischen Pumpe zum Pressen 
registriert . 

Wenn die Stahlstabe vollstHndig verbunden slnd und der vor- 
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gew&ilte Betrag der Kontraktion <T 2 erreicht ist, wird das 
Relais Y mit Strom versorgt, der Ruhekontakt Y-l wird geSff- 
net und der Motor Mg fttr die Pressbewegung wird angehalten. 
In diesem Zustand wird der Druckknopf PB^ gedrCickt, urn so 
das Relais Ry-3 nicht mehr mit Strom zu versorgen, der Kon- 
takt Ry-3A 2 wird dazu verwendet , den Strom vom elektromagne- 
tischen Ventil S0 3 fiir \cetylengas zur Reduktion abzuschal- 
ten und die Flarame des Brenners wird von einer reduzierenden 
F la Dime in eine neutrale Heizflamme iibergef tthrt . Da jetzt zu 
dieser Zeit der Kontakt Ry-3^ auch auf UTS geoffnet ist, 
ist das Aufzeichnen dieser EIN-Signale fUr Sauerstoff zur 
Yerwendung zur Heizung in den Kanal 2 CH 2 unterbrochen, und 
der Kontakt Ry-3B^ ist stattdessen geschlossen, daher wird 
die eingestellte Spannung Czum Beispiel ~4V) des Spannungs- 
Einstellgliedes VRj in dem Kanal 2 CH 2 in Form von Signalen 
jfttr Sauerstoff fur die Heizung, Acetylen fur die Heizung und 
die Einschaltung des Hin- und Uerbewegungsmotors aufge- 
zeichnet • 



Die Bedienungsperson wird nun aufgrund der Heiztemperatur , 
des erhitzten Bereiches und dergleichen beurteilen, wann der 
Druckknopf PB^ wieder noch einmal gedruckt wird, wird den 
Motor M 2 fUr die Pumpe zum Pressen bet&tigen und die Stahl- 
st&be dem Pressen unterwerfen. Da nun die zu verschwelssenden 
Stahlstabe bis zu einem hohen Tempera turwert erhitzt sind, 
scfawillt der der Verbindungsstelle der St&be benachbarte Be- 
reich an, und die L&nge dieses Yerbindungsabschnittes unter- 
liegt der Kontraktion. Wenn der Betrag dieser Kontraktion 
elnen vorgew&hlten Wert in Hohe des Betrages der Kontraktion 
von &^ erreicht, werden die elektromagnetischen Ventile SOj, 
S0 2 fiir Sauerstoff und Acetylen zur Yerwendung zur Heizung 
geschlossen und daraufhin wird, wenn der Wert des Betrages 
der Kontraktion (Tj erreicht hat, die Olpumpe M 2 abgeschaltet . 
Dieser Betrag der Kontraktion kann der Bewegung des beweg- 
lichen Klemmf utters 104b der Stahlstabhalterungsvorrichtung 1 
entnommen werden, und dieser Wert wird durch das Potentiome- 
ter POT*! mitt els eines Drahtseils 128 nachgewiesen, und die 



6093/*.? / 0770 



2BH726 

- 27 - 

Ausgangsspannung von dlesera Potentiometer wird dem Addier- 
werk A Q als ein Eingangssignal zugefUhrt. Das Addierwerk A Q 
ftihrt eine Operation aus, um die Haifte des Betrages der 
Kontraktion zu berechnen, speist in den Verstfcrker Aj diesen 
so berechneten Wert als Eingangssignal ein, um so den An- 
triebsmotor M3 fttr den Brenner in Umdrehung zu versetzen, 
und es wird veranlasst, dass der Gasbrenner 123 in der Bewe- 
gungsrichtung des beweglichen Klemmfutters 104b um einen sol- 
chen Betrag bewegt wird, der der Hftlfte des Betrages der 
Kontraktion entspricht. Dadurch wird der Mittelpunkt der hori- 
zontalen Hin- und Herbewegung des Brenners in automatischer 
Weise so in eine verftnderte Stellung gebracht, dass sich der 
Brenner zu jeder Zeit Uber der Verbindungss telle der Stahl- 
stabe befindet, urn es so unntttig werden zu lassen, dass die 
Bedienungsperson der Bewegung der Verbindungsoberf lftche auf- 
grund des sich andernden Betrages der Kontraktion der Stahl- 
stabe besondere Aufraerksamkeit schenkt. 

Dann wird der Druckknopf PB 2 gedrackt, um so den Strom von 
dem Re la is Ry-1 abzuschalten, die Kontakte Ry-lAj, Ry-1A 2 
zu dffnen, die elektromagnetischen Ventile SOj, S0 2 ent- 
sprechend fttr Sauerstoff und Acetylengas zur Verwendung zur 
Heizung zu schliessen und den Brenner-Hin und Herbewegungs- 
motor Mj anzuhalten. Weiterhin wird der Druckknopf PB ? ge- 
drUckt, um so das Relais Ry-7 mit Strom zu versorgen, das 
elektromagnetische Absperr- oder Regulierventil S0 4 zum Prei- 
geben des hydraulischen Druckes zu betatigen und so den hy- 
draulischen Druck freizugeben. Da nun dieser Betrieb inner- 
halb einer kurzen Zeitdauer abgeschlossen 1st, wird kein 
Selbsthaltekreis hierfilr benbtigt. Wenn das Relais Ry-7 so 
mit Strom versorgt wird, wird der Kontakt Ry-7A 2 ebenfalls 
geschlossen, wodurch die eingest elite Spannung (zum Beispiel 
+4V) von dem Spannungs-Einstellglied VR 4 in dem Kanal 3 CH 3 
des Datenrecorders DR als das EIN-Signal fttr das elektromag- 
netische Absperr- oder Regulierventil S0 4 aufgezeichnet wird. 
Dann wird der Druckknopf PB g gedrttckt, um so das Relais Ry-9 
mit Strom zu versorgen. Das Relais Ry-9 schliesst den Kontakv 
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Ry-9A- fUr die Selbsthaltung, schliesst den Kontakt Ry-9A Q , 
um so den Zeitgeber Ty-1 mit Strom zu versorgen und schliesst 
den Kontakt Ry-9A 3 , um so die eingestellte Spannung ( zum 
Beispiel -4V) des Spannungs-Einstellgliedes VR 5 als das Press- 
schweissbeendigungssignal in dem Kanal 4 CH 4 des Datenrecor- 
ders auf zuzeichnen. 

Wenn die eingestellte Zeit erreicht ist, schliesst der Zeit- 
geber Ty-1 den Kontakt Ty-IA, um so das Relais Ry-lO mit 
Strom zu versorgen. Das Relais Ry-10 schliesst den Kontakt 
Ry-lOAj fQr Selbsthaltung, gleichzeitig schliesst der Kon- 
takt Ry-lOAg, um so dem Datenrecorder DR ein Stop-Signal STP 
zuzuflihren und halt den Datenaufzeichnungsbetrieb an. Wenn 
der Kontakt Ty-1 A geschlossen ist, wird der Zeitgeber Ty„ 
ebenfalls mit Strom versorgt, und nach einer kurzen Zeit wird 
der Kontakt Ty-2A geschlossen, um so das Relais Ry-12 mit 
Strom zu versorgen. Das Relais Ry-12 schliesst den Kontakt 
Ry-12A 1 fttr Selbsthaltung, schliesst ebenfalls den Kontakt 
Ry-12\ 2 , um so dem Datenrecorder DR ein RUckspulsignal RWD 
zur Durchfiihrung der Ruckspulung des Bandes zuzuftthren. 
Dartiber hinaus affnet das Relais Ry-12 die Kontakte Ry-12B lf 
Ry-12B 2> um so den Strom von den Relais Ry-9, Ry-10 abzu- 
schalten und ebenfalls die Zeitgeber Ty-1, Ty-2 auszuschal- 
ten. 

Wenn die RUckspulung des Bandes ablftuft und die Speicherztth- 
lereinstellung fiir den Start der Aufzeichnung erreicht, wird 
der Speicherz&hlermechanismus bet&tigt und die BandrCickspu- 
lung ist beendet. Ferner wird der Ruhekontafct 
des Spelcherz&hlers BIEC geSffnet, um so das Relais Ry-12 ab- 
zuschalten, wodurch das gesamte Programm abgeschlossen ist. 
In Figur 10 sind Kurvenformen Gcr Signale gezelgt, die in den 
Kanfilen CHj bis CH^ eines Datenrecorders in solch einer Weise, 
wie es oben beschrieben ist, aufgezeichnet werden. Es folgt 
nun eine Beschreibung des Fa lies der Aufzeichnung der Ampli- 
tude und der Geschwindigkeit des Brenners durch Verwendung 
eines Brenneramplitudensignalgenerators. Die Brenneramplitu- 
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deneinstellvorrichtung ist so ausgelegt, dass sie die Ampli- 
tudfe und die Geschwindigkei t des Brermffl's Stufe fUr Stufe ver- 
ftndern kann und so erm8glicht, irgendeine gew£hlte Amplitude 
und Geschwindigkeit in jeder Stufe einzustellen. Durch Ein- 
stellen des Signalumscha Iters SW-1 auf die Seite von G und 
Ausw&hlen eines geeigneten Signals fUr den Brenneramplituden- 
signalgenerator fiihrt eine Bedienungsperson das Presschweissen 
durch, indera sie die Auswahl der fur jede Stufe vorher einge- 
stellten Amplitude und Geschwindigkeit trifft, und die so 
ausgew&hlte Amplitude und Geschwindigkeit werden auf einem 
Magnet band in iiblicher Weise auf gezeichnet . 

Es folgt jetzt eine Beschreibung der \rt der Wiedergabe. 

Der Betriebsart-Umschalter MOSff wird auf die Seite des Ab- 
spielens P umgeschaltet , und das Re la is Ry-13 wird abgeschal- 
tet. Der Handbetrieb zum Einrichten der Stahlstfibe an ihrem 
Platz auf der Stahlstabhaltevorrichtung 1 muss in der gleichen 
Weise durchgefUhrt werden wie in dera Fall des oben beschrie- 
benen Programmierens . Spezieller gesagt, wird der Druckknopf 
PB A gedrUckt, das Relais Ry-1 wird so mit Strom versorgt, das 
elektromagnetische Ventil SOj filr Sauerstoff zur Verwendung 
zur Erhitzung, das elektromagnetische Ventil S0 2 fur Acetylen- 
gas fUr die Verwendung zur Erhitzung und der Brenner-Hin- und 
Herbewegungsmotor Mj werden betatigt, urn so den Brenner zu 
zunden, der Druckknopf PB 3 wird gedrUckt, urn so das elektro- 
magnetische Ventil SOg fftr Acetylengas zur Erzeugung einer 
reduzierenden Flamme zu of fnen, die Flamme wird genauer Steue- 
rung unterworfen, das \nzeigegerat HT wird durch das Einstell- 
glied VR 7 auf eine Stellung 0 eingestellt, der Brenner wird 
an die Heizstellung eingefugt, das Brennerstellungs-Einstell- 
glied VRg wird gesteuert, so den Brenner 121 richtig zu 
posit ionieren, damit er mit der Verbindungsoberf Iftche der 
Stahlst&be Ubereinstimmt , der Abspielknopf PS des Datenrec or- 
ders wird gedrttckt und die Wiedergabe wird durchgefUhrt. Im 
Fa lie der Betriebsart des Programmierens wird die Eingangs- 
spannung von dem Potentiometer POT- a Is ein Ausgangssignal 
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von dem Kanal 1 CK 1 des Datenrecorders zugef tthrt, wird als 
ein Eingangssignal dem VerstSrker Aj ttber den 

Ruhe- Kontakt Ry-13Bj des Relais Ry-13 zugef tthrt, und 
der Gasbrenner-Antriebsmotor &Lj und dam it der Brenner 121 
ftthrt genau die gleiche Bewegung aus wie im Palle des Pro- 
grammierens , 

Solch ein EIN-Signal (-8V), wie es zur Zeit des Programmie- 
rens als ein Eingangssignal durch das Spannungs~Einstellglied 
VR 2 zugef tthrt worden ist, wird zuerst aus dem Kanal 2 CH 2 
ausgegeben und den Komparatoren A 2 , A 3 ttber den Kontakt 
Ry-13B 2 zugef tthrt. Da nun die eingestellte Spannung der Span- 
nungs-Einstellglieder VR g , YR g so eingestellt ist, dass sie 
entsprechend 3V, 7V ist, erzeugen die Komparatoren A 2 , A 3 
ein positives Ausgangssignal, das die Relais Ry 2 , Ry 4 ttber 
die Dioden Dg, D 3 mit Strom versorgt. Das Relais Ry-2 
schliesst die Kontakte Ry-2A X , Ry-2A 2 , und das Relais Ry-4 
schliesst den Kontakt Ry-4A^ 9 Dadurch werden entsprechend das 
elektromagnetische Ventil SO^ fttr Sauerstoff zur Verwendung 
zur Heizung, das elektromagnetische Ventil S0 2 far Acetylen- 
gas zur Verwendung fttr Heizung, der Motor Mj fttr die Hin- und 
Herbewegung des Brenners und das elektromagnetische Ventil 
S0 3 fttr Acetylengas zur Verwendung fttr Reduktion mit Strom 
versorgt, und die Erhitzung der Verbindungsstelle der Stahl- 
stfibe wird durch die reduzlerende Flamme durchgef tthrt , be- 
gleitet von der Hin- und Herbewegung des Brenners. Dane ben 
wird das Relais Ry-14 mit Energie versorgt, der Kontakt 
Ry-WAj^ wird zur Selbsthaltung geschlossen und die Kontakte 
Ry-14Bj bis Ry-14B g werden gedffnet, um so den Schaltkreis 
fttr Handbetrieb abzuschalten. 

Wenn das Band vorlfiuft, wird die eingestellte Spannung (-4V), 
die als ein Signal zum Pressen der Stahlstfibe in dem Kanal 3 
CHg aufgezeichnet ist, kurz danach von dem Kanal als ein Aus- 
gangssignal ausgelesen, und die so als Ausgangssignal abge- 
gebene Spannung wird als Eingangssignal den Komparatoren A^, 
A 5 ttber den Kontakt Ry-13B 5 zugef tthrt. Da nun die Bezugsepan- 
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nung dieser Komparataren durch die Spannungs-Einstellglieder 
VR 1Q , VR l;l so eingestellt ist, dass sie entsprechend (+3V), 
(-3V) ist, erzeugt der Koraparatur A 4 ein positives A us gangs - 
signal und versorgt das Relais Ry-6 uber die Diode D 4 mit 
Strom. Das Relais Ry-6 schliesst den Kontakt Ry-GAj, schal- 
tet das Relais Ry-5 ein, startet den Motor M g fttr die hy- 
draulische Pumpe und bewirkt, dass die Stahlst£be gepresst 
werden. Wenn der Wert des vorgew&hlten Bet rages der Kontrak- 
tion erreicht ist, wird das Relais Y rait Strom versorgt, der 
Kontakt Y-l desselben wird ge5ffnet, das Relais Ry-5 wird 
abgeschaltet und der Motor M g fttr die Pumpe wird angehalten. 
Der Komparator A 5 erzeugt seinerseits auch ein positives 
Ausgangssignal, das jedoch durch die Diode Dg behindert wird, 
und das Relais Ry-8 wird am Bet&tigtwerden gehemmt. Dann 
wird das Ausgangssignal von dem Kanal 2 CH 2 in solch ein 
EIN-Signal (-4V) umgeforrat, dass die Erhitzung der Heizflamme 
anzeigt, das Ausgangssignal von dem Komparator A 3 wird so 
umgekehrt, dass es negativ ist, das Relais Ry-4 wird durch 
die Diode D g gehemmt, um so das Relais Ry-4 abzuschalten, der 
Kontakt Ry-4Aj desselben wird ge6f f net , das elektromagneti- 
sche Ventil S0 3 far Acetylengas zur Verwendung zur Reduktion 
wird geschlossen, und die Flarame des Brenners wird in eine 
Heizflamme umgewandelt. 

Dann wird nochmals ein Press-Signal (-4V) a Is ein Ausgangs- 
signal von dem Kanal 3 CHg erzeugt, der Komparator A 4 erzeugt 
ein positives Ausgangssignal, um so das Relais Ry-6 unter 
Strom zu setzen, der Kontakt Ry-6A^ wird geschlossen, um so 
den Motor M 2 der Pumpe zu starten, und die Stahlstfi.be werden 
durch den Druckkolben 102 gepresst. Der Betrag der Kontrak- 
tion der Stahlstftbe wird w&hrend der ganzen Zeit durch das 
Potentiometer P0T 3 , das zum Abtasten und zum Nachweis der 
Stellung des Druckkolbens bestimmt ist, in der gleichen Weise 
wie im Falle der Programmierungsbetriebsart nachgewiesen , 
wobei die HUlfte des Betrages der Kontraktion durch das 
Addierwerk A Q berechnet wird und der so erhaltene Wert dem 
Verstttrker A- zugeflihrt wird und der Brennerantriebsmotor M g 
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automat isch korrigiert wird. Danach wird das Press-Signal 
(-4V) auf den Wert von OV reduziert, das Ausgangssignal des 
Komparators A^ wird bezttglich desselben negativ gemacht , urn 
so das Relais Ry-6 abzuschalten, und der Motor M 2 der hydrau- 
lischen Pumpe wird angehalten. Danach wird ein Signal (+4Y) 
zur Freigabe des hydraulischen Druckes als ein Ausgangssignal 
von dem Kanal 3 CHg erzeugt. und den Koraparatoren A 4 , A & zu- 
geftthrt. Der Komparator \^ erzeugt ein negatives Ausgangs- 
signal, das durch die Diode D 3 gehemmt wird, und das Relais 
Ry-6 wird nicht betfttigt. Das Ausgangssignal von dem Kompara- 
tor 4 g wird so umgekehrt, dass es negativ ist, das Relais 
Ry-8 wird mit Strom versorgt, um so den Kontakt Ry-SAj zu 
schliessen, und das elektromagnetische Ventil S0 4 wird be- 
tatigt, um so den hydraulischen Druck freizugeben. Wenn das 
Signal (+4V) zur Freigabe des hydraulischen Druckes auf den 
Wert 0 reduziert ist, wird das Relais Ry-8 abgeschaltet , der 
Kontakt Ry-SAj wird geSffnet und dann wird das elektromag- 
netische Absperr- Oder Regulierventil S0 4 geschlossen. 

Daraufhin wird ein Presschweiss-\bschlussignal (-4V) von dem 
Kanal 4 CE d erzeugt, das \usgangssignal des Komparators A c 
wird so umgekehrt, dass es positiv ist, um so das Relais Ry-11 
mit Strom zu versorgen. Als Ergebnis davon wird der Kontakt 
Ry-llAj geschlossen, das Relais Ry-10 bekommt Strom, der Kon- 
takt Ry-10A 2 wird geschlossen, und ein Recorder-Stop-Signal 
STP wird erzeugt und an den Datenrecorder DR abgegeben. Ferner 
bekommt der Zeitgeber Ty-2 ebenfalls Strom, der Kontakt Ty-2A 
wird nur eine kurze Zeit sp&ter geschlossen, und das Relais 
Ry-12 bekommt Strom. Das Relais Ry-12 schliesst den Kontakt 
Ry-12A 1 fttr Selbsthaltung und schliesst den Kontakt Ry-12Ag, 
wodurch ein RUckspulsignal RWD an den Datenrecorder DR abge- 
geben wird, um so das Band wieder zurticklaufen zu lassen. 
Durch einen Speicherzahlerraechanismus wird der Datenrecorder 
DR veranlasst, an der eingestellten Stellung des Speicher- 
zfihlers automatisch stehen zu bleiben, rait anderen Worten, 
an der Startstellung fllr das automatische Presschweissverfah- 
ren anzuhalten, der Kontakt des Speicherz&hlers MEC wird zu 
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der Zeit geSffnet und das Relais Ry-12 wird abgeschaltet , 
urn so fUr das nachfolgende Presschweissverfahren vorbereitet 
zu sein. 

Dann 1st die Wiedergabebetriebsart v611ig abgeschlossen, und 
es kann gesagt werden, dass ein automat isches Gas press - 
schwelssen durchgefiihrt worden ist, das genau die gleichen 
Verfahrensstufen wie die Presschweissverfahrensschritte , die 
ein f&higer Fachmann ausfUhrt, durchgefiihrt worden sind. 
Diese Reihe von Verfahrensschritten werden wiederholt durch- 
gefiihrt, wobei StahlstUcke wie beispielsweise Bew£hrungsst&hle 
aufeinanderfolgend dem Presschweissen unterworfen werden. 
Wenn die Art und/oder die Gr8sse der StahlstUcke, die press- 
geschweisst werden sollen, nicht gleich bleiben, wobei dem- 
entsprechend nicht die gleichen Presschweissverfahrensstuf en 
angewendet werden konnen, wird das Magnet band, nachdem der 
Fachmann bis dahin das Presschweissen durchgefiihrt hatte, 
bzw. auf dem die vorhergehenden Presschweissverfahren aufge- 
zeichnet waren, durch ein geeignetes anderes Magnet band fUr 
den richtigen Betrieb beziiglich der Art und/oder der Grdsse 
der zu schweissenden StahlstUcke ausgetauscht . Zu bemerken 
ist, dass ein guter Fachmann natiirlich aufsneue das Press- 
schweissen durchfiihren kann und die Vorgfinge auf einem Band 
zur Wiederabspielung aufnehmen kann* 

Im Fall der oben beschriebenen Ausftihrungsform konnen die 
Gaspresschweissverfahren, die von einem Fachmann durchgefiihrt 
werden, durch Verwendung einer vergleichsweise einfachen 
Vorrichtung aufgezeichnet werden, und automatisches Gaspress- 
schwelssen kann in Ubereinstimmung mit der so hergestellten 
Aufzeichnung durchgefiihrt werden. Wenn Kassettenb&nder ge- 
wfthlt werden, kann eine relativ grosse Anzahl dleser Gaspress- 
schweissverf ahren aufgenommen und aufbewahrt werden und ftir 
lange Zeit geeignet verfUgbar sein. Auf der Grundlage der so 
auf Kassettenb&ndern guspeicherten Aufzeichnungen kann das 
bestmSgliche Gaspresschweissverfahren ausgew&hlt werden, das 
beziiglich der Arbeitsumgebung des Presschweissens a Is auch 
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der \rt und der GrOsse der zu schweissenden Stahlstucke am 
besten geeignet ist. 
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Patent ansprtiche 

1. Automatisches Gaspresschweissverf ahren, d a - 
durch gekennzeichnet, dass bei 
dem automatischen Gaspresschweissen, bei dem zwei 
Stahlstllcke stumpf aneinanderstossen und die Stoss- 
stelle in einem Zustand geheizt wird, bei dem die 
StahlstUcke gegeneinander gepresst werden, wodurch 
die StahlstUcke dem Presschweissen unterworfen werden, 
die auf die StahlstUcke auszuUbende Presskraft auf 
der Grundlage der Xnderungen des Betrages der Kon- 
traktion des Abschnittes der StahlstUcke, der der Er- 
hitzung unterworfen wird, geeignet gesteuert wird* 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet f dass die Breite des der 
Heizung unterworfenen Bereiches der StahlstUcke 
Stufe fUr Stufe in ttbereinstimmung mit Xnderungen 
des Betrages der Kontraktion des Abschnittes der 
StahlstUcke, der der Erhitzung unterworfen wird, 
ausgedehnt wird. 

3 # Verfahren nach Anspruch 2 , dadurch ge- 

kennzeichnet , dass die Xnderung der 
Presskraft, die auf die StahlstUcke angewendet wird, 
in mehreren Stufen erfolgt. 

4. Verfahren nach \nspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass die Xnderungen der 
Presskraft drei Stufen enthalten, und zwar das erste 
Pressen, das zweite Pressen und das dritte Pressen. 

5. Verfahren nach Anspruch 4 , dadurch ge- 
kennzeichnet , dass die Stufe des ersten 
Pressens beendet wird, wenn der Betrag der Kontrak- 
tion der StahlstUcke den vorhergewtthlten Wert von 
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Verfahren nach Anspruch 5, dadurch g e - 
kennzeichnet , dass die Stufe des zweiten 
Pressens wiihrend des Ablaufens einer vorher einge- 
stellten Zeit fertiggestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch g e - 
kennzeichnet , dass in der zweiten Press - 
stufe die Dreite des der Erhitzung unterliegenden 
Bereiches der Stahlstlicke Stufe filr Stufe in tfber- 
einstimmung mit dem Ab lauf einer vorher eingestell- 
ten Zeitdauer ausgedehnt wird. 

Verfahren nach Anspruch 6 , dadurch g e - 
kennzeichnet , dass die Breite des der 
Erhitzung unterworf enen Bereichs der Stahlstlicke 
in drei Stufen in tfbereinstimmung mit dem Ablauf 
vorher gewfthlter Zeitdauern erweitert wird. 

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass Stufen eines Press- 
schweissverfahrens, das von einem Fachmann durchge- 
ftthrt wird, auf einem Magnet band aufgezeichnet wer- 
den und das Magnet band wiedergegeben wird, wobei 
eine Steuerinstruktion erhalten wird, und die zweite 
Presstufe auf der Grundlage dieser Steuerinstruktion 
gesteuert wird. 



Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass die dritte Presstufe 
fertiggestellt 1st, wenn der Betrag der Kontraktion 
der StahlstQcke den vorher eingestellten Wert von S 
erreicht . ^ 
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch g e - 
kennzeichnet , dass das Erhitzen der 
StahlstUcke beendet wird, wenn der Betrag der Kon- 
traktion der StahlstUcke den vorher eingestellten 
Wert von cTg im Verlauf der dritten Presstufe er- 
reicht . 

12. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch g e - 
kennzelchnet , dass elne Vorpresstufe 
vor der ersten Presstufe zugefiigt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch g e - 
kennzelchnet , dass die Vorpresstufe 

1m Vorlauf elner vorher eingestellten Zeit durchge- 
fuhrt wird. 

14. Verfahren nach \nspruch 8, dadurch g e - 
kennzeichnet , dass Stufen eines von 
einem Pachmann durchgefiihrten Presschweissverfahrens 
auf einem Magnet band auf gezeichnet werden, das Band 
wiedergegeben wird, wobei Steuerinstruktionen er- 
halten werden, und die Vorpresstufe der Steuerung 

auf der Grundlage dieser Steuerinstruktion unter- 
worfen wird. 

15. Vorrichtung zum automatischen Gaspresschweissen , 
dadurch gekennzeichnet, dass 
sie eine Vorrichtung (lS^roit der die Enden zweier 
StahlstUcke (1,2) zum Aneinanderstossen gebracht 
werden und die diese StahlstUcke zusammenpresst , 
eine Vorrichtung (3),mit der der Umgebungsbereich 
der Stosstelle der StahlstUcke erhitzt wird, und 
eine Einrichtung zur Steuerung des Betriebes der 
Press vorrichtung und der Heiz vorrichtung enthait, 
wobei diese Steuereinrichtung die folgenden Bau- 
elemente umf asst : 
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Vorrichtungen zum Abtasten und Nachweisen, dass der 
Betrag der Kontraktion der Stahlstiicke den vorher 
eingestellten Wert f ^ erreicht hat, und zum Been- 
den der ersten Presstufe der Press vorrichtung auf 
der Basis des Ablaufes einer bestimmten Zeitdauer; 
Einrichtungen zum Wiederstarten der Pressvorrich- 
tung in der zweiten Presstufe nach dem Beenden des 
Pressens durch die Pressvorrichtung der ersten 
Stufe; 

Einrichtungen zum Beenden der Heizung durch die 
Heizvorrichtung, wenn der Betrag der Kontraktion 
der Stahlstiicke den vorher eingestellten zweiten 
Kontraktionsbetrag erreicht hat, und 
Einrichtungen zum Beenden der dritten Presswirkung 
der Pressvorrichtung, wenn der Betrag der Kontrak- 
tion der Stahlstiicke den vorher eingestellten drit- 
ten Kontraktionsbetrag von <Q erreicht hat. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15,dadurch g e - 
kennzeichnet , dass die Heizvorrichtung 
einen Gasbrenner (3) und eine Antriebsvorrichtung (20 in 
Fig.1 f M 4 ;130 in Fig.11) fOr denselben enthSLLt. 

17. Vorrichtung nach \nspruch 16,dadurch g e - 
kennzeichnet , dass der Gasbrenner ein 
mehrdUsiger Ringbrenner fttr Acetylen ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16,dadurch g e - 
kennzeichnet , dass die Antriebsvorrichtung 
(2O,M^;150)einen Mechanismus (20;Mj) umfaflt, mit dem der 
Gasbrenner in der axialen Richtung der Stahlstiicke 

(Z in Figur Dhin- und herbewegt werden kann und in 
einer dazu senkrechten Richtung schgukelnd |jeschw|£}ct 
Oder hin- und herbewegt werden kaim/oler/fn e s5wei G iazf 
und gegeneinander senkrechten Rlchtungen (l f T in Fig.1) 
hin- und herbewegt und somit in der Ebene schaukelnd 
geechwenkt werden kann (M^) # 



6 0 9 8 4 2 / 0 7 7 fl 



26U726 

- 39 - 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18,dadurch g e - 

kennzeichnet , dass die Pressvorrichtung 
eine Ha It e vorrichtung (10) zura Haltern der Stahl- 
stiicke enthalt, die mit zwei Greifern Oder Klemm- 
futtern (11,12) ausgestattet ist, von denen ein 
Klemmfutter (12) fest und das andere (11) beweglich 
ist und das bewegliche Klemmfutter mit einer Test- 
stange, Suchschiene oder dergleichen zum Nachweis 
von Snderungen der Bewegung desselben verbunden ist, 
und dass der Betrag der Kontraktion der Stahlstttcke 
an die Steuereinrichtung iibertragen wird. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19,dadurch g e - 
kennzeichnet , dass der Gasbrenner (3) 
und die Ant riebs vorrichtung (20) mittels einer Tra- 
gervorrichtung (21) zusammen und im ganzen an die 
StahlstUcke gebracht werden konnen und unabhangig 
von der Lage der Verbindungsstellen einsetzbar sind. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19,dadurch g e - 
kennzeichnet , dass die Pressvorrichtung 
eine elektromotorisch angetriebene hydraulische 
Pumpe (5) umfasst, wobei diese Fumpe einen hydrau- 
lischen Druck zu der Zeit erzeugt, die durch ein 
Programm bestimmt ist, und so auf den Greifer oder 
das Klemmfutter (11) auf der beweglichen Seite der 
Ha It erungs vorrichtung (10) wirkt und da durch die 
StahlstUcke (1,2) in Obereinstimmung mit einer 
Steuerinstruktion zusammenpresst , die von der Steuer- 
einrichtung abgegeben wird. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21,dadurch ge- 
kennzeichnet , dass die Steuereinrich- 
tung ein Ablaufsteuersystem durch ein vorherbestimm- 
tes Programm und ein Rttckkopplungs- oder Feedback- 
Steuersystem durch den Betrag der Kontraktion der 
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StahlstUcke in Kombination verwendet. 

Vorrlchtung nach Anspruch 22 y dadurch g e 
kennzeichnet f dass die Steuereinrich- 
tung eine magnetische Aufzeichnungsvorrichtung und 
eine Wiedergabevorrichtung umfasst , wobei Gaspress- 
schweissverf ahren von einera Fachmann auf einem Mag- 
net band aufgezeichnet warden, das Band wieder abge- 
spielt wird, wodurch eine Steuerinstruktion erhal- 
ten wird, und Presschweissen in Ubereinstimraung mit 
dieser Steuerinstruktion durchgef (ihrt wird. 
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